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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines sanitarkeramischen Gussteils, bei dem ein
keramischer Schlicker in eine Giel3form gegossen wird,
in der sich aus dem Schlicker das Gussteil bildet.
[0002] Sanitarkeramische Artikel weisen haufig eine
relativ komplexe Geometrie auf, zu nennen sind bei-
spielsweise Waschbecken, WCs, Duschtassen und Ahn-
liches. Zur Herstellung eines solchen Keramikbauteils
wird zunachst ein Gussteil gegossen, wozu ein kerami-
scher Schlicker hergestellt wird, der sodann in eine die
Geometrie des herzustellenden Keramikkdrpers abbil-
dende GielRform gegossen wird. Bei einer solchen
Gieltform kann es sich um eine Gipsform oder um eine
Druckgussform handeln. In der Gie3form bildet sich so-
dann das Gussteil, Ublicherweise auch Scherben ge-
nannt, aus. Nach Offnen der Gieltform wird das Gussteil
gebrannt, um den Keramikkorper herzustellen.

[0003] Zunehmend werden Sanitérkeramikartikel mit
moglichst diinner Wandung hergestellt, was sie sehr
leichtundfiligran aussehen lasst und die Ausbildung sehr
enger Radien an Biegungen oder Rundungen ermdég-
licht. Hierzu wird Ublicherweise eine hochfeste Masse,
die eine Weiterentwicklung friiher verwendeter Feinfeu-
erton-Massen darstellt, verwendet. Diese hochfeste
Masse, Ublicherweise HF-Masse genannt, ist, verglichen
zur herkdmmlichen Vitreous-China-Masse, im gebrann-
ten Zustand pordser und bildet einen geringeren Glas-
phasenanteil aus. Dies ermdglichtes, eine sich beim spa-
teren Brand einstellende Schwindung und eine etwaige
Deformation besser vorhersehen zu kénnen und ent-
sprechend bei der Auslegung der Gussteilgeometrie von
Haus aus gegenmodellieren zu kénnen. Denn beim
Brand stellt sich eine entsprechende Schwindung und
gegebenenfalls Deformation in einem beachtlichen Um-
fang ein, resultierend aus dem beim Brennen hervorge-
rufenen Feuchtigkeitsverlust sowie den sich beim Bren-
nen einstellenden physikalischen und chemischen Vor-
gangen, die zur Ausbildung und Kompaktierung des Ke-
ramikmaterials fiihren.

[0004] Die Verwendung dieser speziellen hochfesten
Massen erméglicht aufgrund der besseren Vorherseh-
barkeit die Herstellung der diinnwandigen Keramikge-
genstande, im Gegensatz zu der Herstellung solcher
dinnwandigen Gegenstande aus Vitreous-China -Mas-
sen. Denn diese enthalten einen hohen Anteil an Ton-
teilchen, die eine plattchenférmige, anisotrope Struktur
aufweisen. Beim EingielRen des Vitreous-China-Schli-
ckers in die GieRRform lagern sich diese plattchenférmi-
gen Tonteilchen in Schichten Ubereinander. In Berei-
chen, in denen in der GieRRformkavitat entweder Engstel-
len oder Knicke respektive Kanten, B6gen und Ahnliches
vorgesehen sind, stellen sich dariiber hinaus unkontrol-
lierbare, zufallige Verteilungen der plattchenférmigen,
anisotropen Tonteilchen ein. Durch diesen Schichtauf-
bau sowie die lokal unregelmaRige, unkontrollierbare
Teilchenverteilung kommt es dazu, dass, wenn beim
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Brennen die Schwindung einsetzt, aufgrund der prozen-
tualen Schwindung jedes Tonteilchens die absolute
Schwindung nicht in allen Richtungen gleich ist. Dies
fuhrt entsprechend zu Deformationen und Schwindungs-
unterschieden im gebrannten Teil selbst, die wahrend
des Brandes entstehen.

[0005] Hinzu kommt, dass sich beim EingieRen des
Schlickers in die Giel3¢form die Tonteilchen auch entspre-
chend der Strdomung ausrichten. Diese Stromungen und
damit auch die Ausrichtung sind von mehreren Parame-
tern beeinflusst, z. B. der EingieRgeschwindigkeit, der
Viskositat, der Dichte und der Temperatur des Schlickers
wie auch natirlich der Geometrie des GieRlings in Bezug
auf die Strémungswege innerhalb der GieRRformkavitat.
Das heildt, dass sich auch strémungsbedingt nicht vor-
hersagbare Teilchenverteilungen einstellen, die einen
beachtlichen Einfluss auf das Schwindungs- und Defor-
mationsverhalten wahrend des Brandes haben.

[0006] Aus diesem Grund ist bei Verwendung von Vi-
treous-China-Massen im Rahmen der Herstellung von
insbesondere diinnwandigen Sanitarkeramikartikeln ei-
ne einigermalien verlassliche Vorhersage des Schwin-
dungs- und Deformationsverhaltens Gber mehrere Arti-
kel hinweg nicht mdglich, weshalb auch eine gielRform-
technische Gegenmodellierung nicht mdéglich ist. Zwar
versucht man, durch Hin- und Herschwenken der
Giel3form nach dem EingielRen des Schlickers aufgrund
der Formbewegung einerseits ein vollstandiges Ausfil-
len der Formkavitéat sicherzustellen, und andererseits ei-
ne gewisse Reproduzierbarkeit zu erreichen, gleichwohl
gelingt dies nicht in zufriedenstellendem Malf3.

[0007] Der Erfindung liegt damit das Problem zugrun-
de, ein demgegeniber verbessertes Verfahren anzuge-
ben.

[0008] Zur Losung dieses Problems ist bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art erfindungsgeman
vorgesehen, dass die GieRRform zumindest wahrend ei-
nes Teils der EingieRdauer um eine Achse rotiert.
[0009] Das erfindungsgemale Verfahren siehtvor, die
Giel¥form aktivum eine Achse zu drehen, wenn der Schili-
cker eingegossen wird. Die Drehung erfolgt zumindest
wahrend eines Teils der EingieRdauer, bevorzugt wah-
rend der gesamten EingieRdauer. Dem liegt die Erkennt-
nis zugrunde, dass es moglich ist, durch die Rotation die
Ausrichtung der Tonteilchen wahrend des GieRvorgangs
aktiv zu beeinflussen und Uber viele GieRvorgange hin-
weg reproduzierbar zu kontrollieren. Durch die Rotation
wirkt eine eine definierte Richtung aufweisende Zentri-
fugalkraft auf die Tonteilchen, die dazu flhrt, dass sich
die Tonteilchen, der Zentrifugalkraft folgend, ausrichten
bzw. durch Interaktion der Zentrifugalkraft mit anderen,
die Ausrichtung beeinflussenden Parametern entspre-
chend kontrolliert ausrichten. Nachdem die Gief3form fiir
jeden GieRvorgang in gleicher Weise in die entsprechen-
de Rotationseinrichtung eingespannt wird, und nachdem
die sonstigen GieRRparameter wie Viskositat, Tempera-
tur, GieRdruck etc., aber auch die Rotationsparameter
von Guss zu Guss gleich sind, ist es hierdurch moglich,
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reproduzierbare Teilchenverteilungen innerhalb des ge-
samten Gussteils zu erzeugen. Da die Teilchenverteilun-
gen von Gussteil zu Gussteil reproduzierbar respektive
vergleichbar sind, stellt sich folglich auch bei jedem ein-
zelnen Brand ein weitestgehend gleiches Schwindungs-
und Deformationsverhalten ein. Da dieses Schwin-
dungs- und Deformationsverhalten demzufolge bekannt
und reproduzierbar ist, kann durch entsprechende geo-
metrische Auslegung der GielRformkavitat und damit der
Geometrie des Gussteils die Schwindung respektive De-
formation beim Brand gegenmodelliert, also ihr entge-
gengewirkt werden.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
es also, dass auch zur Herstellung diinnwandiger Sani-
tarkeramiken mit Wandstérken von zum Teil nur 2-3 mm
und Geometrien mit sehr engen Radien von 1 - 2 mm
damit auch aus Vitreous-China-Massen herstellbar sind,
was aus den eingangs genannten Griinden bisher nicht
moglich war. Da Sanitarkeramikartikel aus Vitreous-Chi-
na einerseits, verglichen mit Sanitarartikeln aus einer
hochfesten Masse, eine hdhere Biegebruchfestigkeit
aufweisen (Vitreous-China-Artikel ca. 70N/mm2, hoch-
feste-Masse-Artikel ca. 45N/mm2), und noch dazu, was
die Vitreous-China-Masse angeht, deutlich ginstiger
sind, erlaubt das erfindungsgemafe Verfahren die Her-
stellung von hervorragende mechanische Eigenschaften
aufweisenden, gleichwohl aber sehr leicht und diinnwan-
dig konfigurierten, optisch sehr ansprechenden sanitar-
keramischen Artikeln.

[0011] Eine GielRform weist Ublicherweise eine qua-
derférmige, langliche Geometrie auf. Sie wird beispiels-
weise horizontal angeordnet und um eine horizontale
Drehachse gedreht. Es ist denkbar, dass die Gief3form
in dieser Ausrichtung um die horizontale Drehachse ro-
tiert. Gleichermalien ist es aber auch denkbar, dass die
Giel3form und die Drehachse unter einem Winkel zur Ho-
rizontalen positioniert werden, mithin also unter einem
entsprechenden Anstellwinkel, der wahrend des gesam-
ten EingielRvorgangs beibehalten wird, rotiert. Zu diesem
Zweck ist es denkbar, dass die Giel3¢form zusatzlich um
wenigstens eine weitere Achse geschwenkt wird. Diese
Schwenkachse steht bevorzugt senkrecht zur Drehach-
se und verlauft bevorzugt ebenfalls horizontal.

[0012] Dabei ist es, wenn diese Schwenkmdglichkeit
vorgesehen wird, méglich, dass die Verschwenkung der
Giel3form vor Beginn der Drehbewegung erfolgt und der
Schwenkwinkel wahrend der Drehbewegung beibehal-
ten wird. Das heil3t, dass das Anstellen der Rotations-
achse einmalig vorgenommen wird und wahrend des ge-
samten Rotationsvorgangs beibehalten wird. Alternativ
ist es denkbar, dass die Gief3form in einer tberlagerten
Bewegung simultan gedreht und geschwenkt wird.
[0013] Es ist also denkbar, beispielsweise nach Be-
ginn der Rotationsbewegung in einem bestimmten Zeit-
muster die Drehachse beispielsweise aus der Horizon-
talen herauszudrehen, bis in eine entsprechende End-
position, die dann entweder fiir die Fortsetzung des Ro-
tationsprozesses beibehalten wird, oder die erst am En-
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de des Rotationsprozesses eingenommen wird. Auch
durch diese Uiberlagerte Schwenkbewegung kann ein re-
produzierbarer, unter Umstanden je nach Gussteilgeo-
metrie zweckmafiger Einfluss auf die Teilchenausrich-
tung vorgenommen werden.

[0014] Alternativ zu der einmaligen Anstellung respek-
tive Verschwenkung der Rotationsachse ist es denkbar,
die Gielform reziprok zu verschwenken, das heil}t, dass
die Giel3¢form kontinuierlich oder intermittierend hin- und
hergeschwenkt wird. In diesem Fall kommt es quasi zu
einer taumelnden Drehbewegung aufgrund der Uberla-
gerten Schwenkbewegung.

[0015] Eine solche Verschwenkung oder Bewegungs-
Uberlagerung, sei es dass die Verschwenkung nur ein-
malig erfolgt entweder vor Beginn oder wahrend des Ein-
gielRens, oder permanent, kann vorrichtungsseitig ohne
Weiteres dadurch realisiert werden, dass die Giefl3¢form
zum einen in einer die eigentliche Rotation erwirkenden
Aufnahme eingesetzt wird, wobei diese Aufnahme wie-
derum in einer zweiten Aufnahme angeordnet wird, die
die gesamte Anordnung sodann entsprechend um die
bevorzugt horizontal verlaufende weitere Schwenkach-
se verschwenkt.

[0016] Kommt eine solche reziproke Schwenkbewe-
gung zum Einsatz, so kann diese Schwenkbewegung
beispielsweise 2-20 Mal pro Minute von der einen End-
lage in die andere Endlage erfolgen. Das heil}t, dass die
Schwenkgeschwindigkeit in einem entsprechenden In-
tervall je nach Anforderung gewahit und eingestellt wer-
den kann, wie sie natirlich auch im Rahmen des gesam-
ten Schwenkvorgangs variiert werden kann, beispiels-
weise von zundchstlangsam bis schnell oder umgekehrt.
[0017] Der Schwenkwinkel sollte zwischen =10°-75°,
insbesondere zwischen *15°-45° und vorzugsweise
+20° betragen, ausgehend von einer z. B. horizontalen
Grundanordnung der GieRRform. Der Schwenkwinkel
richtet sich je nach Auslegung der Formhalterung und
der entsprechend vorgesehenen Schwenkmechanik sei-
tens der GieBmaschine.

[0018] Die Drehgeschwindigkeit sollte zwischen 5-30
U/min, insbesondere zwischen 10-25 U/min betragen.
Sie sollte nicht zu niedrig sein, da sich ansonsten keine
hinreichend hohen Zentrifugalkrafte ausbilden, die der
hierdurch erfindungsgemal erwirkten Ausrichtung der
plattchenférmigen Tonteilchen dient. Sie sollte aber auch
nicht zu hoch sein, um zu vermeiden, dass die Tonteil-
chen wandern und sich insbesondere im Bereich der Au-
Renseite des Gussteils ansammeln.

[0019] Als Giel3form kann wie beschrieben eine Gips-
form verwendet werden, alternativ ist auch eine Druck-
gussform verwendbar. In der Gipsform erfolgt ein stati-
scher Guss, wahrend in der Druckgussform entweder ein
statischer Guss oder ein Guss mit leichtem Uberdruck
erfolgen kann.

[0020] Ein bevorzugt verwendbarer Schlicker enthalt
neben Wasser in Gew%:
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Sio, 55 - 65
Al,O4 20- 34
Flussmittel 45-6,5
Farbende(s) Oxid(e) 0,7-1,8

sowie einen Rest an Verunreinigungen oder Zuschlagen
bis maximal 5 Gew%, wobei die Summe der verwende-
ten Komponenten (ohne Wasser) naturlich stets 100
Gew% ergibt.

[0021] Als Flussmittel kbnnen beispielsweise Ca- oder
Mg-Verbindungen verwendet werden, als farbende Oxi-
de kénnen Oxide aus Fe, Ti oder Cu eingesetzt werden,
als sonstige Zuschlage konnen beispielsweise ZrO,,
Zn0O, Chromoxidverbindungen oder Ahnliches verwen-
det werden. Die Aufzahlung ist nicht abschliefend und
keinesfalls beschrankend.

[0022] Neben dem Verfahren selbst betrifft die Erfin-
dung ferner ein sanitdrkeramisches Gussteil, hergestellt
nach dem Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche.

[0023] Des Weiteren betrifft die Erfindung ferner einen
sanitérkeramischen Artikel, hergestellt durch Brennen ei-
nes solchen erfindungsgemal hergestellten sanitarke-
ramischen Gussteils.

[0024] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich aus demim Folgenden beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel sowie anhand der Zeichnungen. Dabei
zeigen:
Fig. 1  eine Prinzipdarstellung einer in einer GielRein-
richtung mit kombinierter Rotations- und
Schwenkmechanik aufgenommenen GielRform
in horizontaler, unverschwenkter Ausrichtung,
Fig. 2 die Giefiform aus Fig. 1 in verschwenkter Stel-
lung,

Fig. 3 die GieRform aus Fig. 1 bei reziproker Ande-
rung der Schwenkwinkel,

Fig. 4  eine Prinzipdarstellung einer Giel3form, die auf
einem Kugelkopf der GieReinrichtung rotierbar
und verschwenkbar angeordnet ist, und

Fig. 5 die GieRRform aus Fig. 4 in einer Schwenkposi-
tion.

[0025] Fig. 1 =zeigt eine Prinzipdarstellung einer
GielRform 1, die hier der Einfachheit halber als einfacher
Quader dargestellt ist. Sie besteht bekanntlich aus zwei
oder mehr Formteilen, die in ihrem Inneren eine Kavitat
begrenzen, die die Form des herzustellenden Gussteils
definiert. In dieser GielRform ist (iber eine nicht naher
gezeigte Zufuihreinrichtung, beispielsweise tber eine der
nachfolgend noch zu beschreibenden Drehachsen, ein
wassriger Schlicker enthaltend die keramische Masse,
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beispielsweise Vitreous-China-Masse, zufiihrbar, um die
Kavitat vollstandig auszufillen.

[0026] Die GieRform 1istin einer Formhalterung 2 auf-
genommen, die um eine Drehachse 3 kontinuierlich um
360° drehbar ist, wie durch den Pfeil P1 dargestellt, Das
heilt, dass die Form um ihre Langsachse gedreht wer-
den kann. Diese Drehung erfolgt, wahrend der Schlicker
in die Gief3form eingeflllt wird, wobei die Rotation ent-
weder nur wahrend eines Teils der Einfilldauer vonstat-
ten geht, oder sich bevorzugt tiber die gesamte Einfiill-
dauer erstreckt. Aufgrund der Rotation werden Fliehkraf-
te erzeugt, die auf die plattchenférmigen Tonpartikel oder
sonstigen Partikel, die im Schlicker enthalten sind, wirken
und zu einer Ausrichtung derselben fiihren, wobei diese
Ausrichtung bei Verwendung gleicher Schlicker-, Giel3-
und Rotationsparameter von Guss zu Guss reproduzier-
bar ist.

[0027] WieinFig. 1fernerdargestellt, besteht des Wei-
teren die Moglichkeit, die Giel3¢form 1 zusatzlich um eine
zweite, hier nur gestrichelt gezeigte Achse 4 zu ver-
schwenken, wie durch den Pfeil P2 dargestellt ist. Diese
weitere Achse 4 verlauft ebenfalls horizontal, steht je-
doch senkrecht zur Achse 3. Das heil3t, dass durch diese
Verschwenkung die rdumliche Ausrichtung der Rotati-
onsachse 3 verandert werden kann.

[0028] Diese Verschwenkung kann einmalig erfolgen,
dann bevorzugt vor Beginn des Eingiel3ens, wobei der
Schwenkwinkel wahrend der nachfolgenden Rotation
wahrend des EingieRens beibehalten bleibt, das heilt,
dass die Gief3form 1 dann unter einem fest eingestellten
Winkel relativ zur Horizontalen rotiert.

[0029] Esistaberauch denkbar, dass die Verschwen-
kung wahrend des EingieRvorgangs erfolgt. Denkbar ist
es, die Verschwenkung beispielsweise einmalig aus der
Horizontalen heraus in die entsprechende Endlage vor-
zunehmen und parallel hierzu permanent zu rotieren, das
heilt, dass sich die beiden Bewegungen Uberlagern. Al-
ternativ ist es denkbar, ein kontinuierliches Hin- und Her-
schwenken zu realisieren, mithin also die Giel3form 1
kontinuierlich von links nach rechts und zuriick zu
schwenken. Je nach Schwenkvorgang kann eine ent-
sprechende Beeinflussung der Teilchenausrichtung auf-
grund einer Variation der Richtung der Zentrifugalkraft
auf die Teilchen erwirkt werden.

[0030] Fig. 1 zeigt ein Beispiel, bei dem die Giel3¢form
1 um die weitere Achse 4 verschwenkt wurde, wobei die-
se Verschwenkung um den Winkel a permanent wah-
rend der Rotation, wie durch den Pfeil P1 dargestellt,
beibehalten wird.

[0031] Demgegeniber zeigt Fig. 3 eine Ansicht, bei
der die GielRform 1 permanent hin- und hergeschwenkt
wird, wie durch den Doppelpfeil P2 dargestellt ist, wobei
die eine Endlage ausgezogen und die andere Endlage
gestrichelt dargestellt ist.

[0032] Wahrend die Rotationsgeschwindigkeit zwi-
schen 5-30 U/min, vorzugsweise zwischen 10-25 U/min
betragt und beispielsweise in Abhangigkeit der Geome-
trie des Gussteils, der Viskositat und Temperatur des
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Schlickers etc. gewahlt wird, kann die Schwenkge-
schwindigkeit zwischen 2-20 Schwenkbewegungen pro
Minute von einer Endlage in die andere gewahlt werden,
wobei auch hier die Schwenkgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit der entsprechenden Parameter, wie Gussteilge-
ometrie und den physikalischen Eigenschaften des
Schlickers etc. gewahlt wird.

[0033] Fig. 4 zeigt eine Ausgestaltung, bei der die
Giel3form 1 auf einen Kugelkopf 5 der GieBmaschine re-
spektive der Bewegungsmechanik gelagert ist. Sie ist
Uber eine nicht ndher gezeigte Halterung in dieser Posi-
tion fixiert und kann mittels einer Rotationseinrichtung
umdie Vertikalachse 6 des Kugelkopfes 5 um 360° rotiert
werden, wie durch den Pfeil P1 dargestellt ist. Auch hier
ist also eine Rotation der horizontal positionierten
GieRform moglich, in diesem Fall jedoch um eine Verti-
kalachse. Zuséatzlich, auch gegebenenfalls Uberlagert,
kann auch hier eine Verschwenkung um den Kugelkopf
5, also die Kugelauflage erfolgen, um die GieRform 1
definiert zu verkippen. Die Verschwenkbarkeit um den
Kugelkopf 5 ist in Fig. 4 durch den Pfeil P2 dargestellt.
Diese Situation ist in Fig. 5 dargestellt, bei der wiederum
die Gielform 1 gezeigt ist, die auf dem Kugelkopf 5 auf-
genommen ist und die um die Drehachse 6 rotiert. Sie
ist gleichzeitig, wie Fig. 5 zeigt, um den Kugelkopf 5 ver-
schwenkt. Diese Schwenkverstellung kann beibehalten
werden, wie in Fig. 5 gezeigt, das heil’t, dass sie in dieser
Form quasi als Rotationshyperboloid rotiert.

[0034] Alternativ zur Einstellung eines festen
Schwenkwinkels ist aber auch hier denkbar, diesen kon-
tinuierlich zu andern, so dass auch bei einer solchen
Gieformlagerung eine Taumelbewegung realisiert wer-
den kann.

[0035] Die Verschwenkung, unabhangig davon, ob
nun die Gielform auf eine um definierte Achsen wie im
Bauteil gemaR der Fig. 2 und 3 schwenkbar ist oder auf
einem Kugelkopf gelagert ist, kann im Bereich zwischen
+10°-75° erfolgen, je nach Auslegung der Bewegungs-
oder Schwenkmechanik. Der Schwenkzyklus beim kon-
tinuierlichen oder intermittierenden Hin- und Herschwen-
ken sollte 2-20 Schwenkbewegungen pro Minute von der
einen Endlage in die andere Endlage betragen.

[0036] Festzuhalten ist, dass die Rotation oder die
Uberlagerte Bewegung der GielRform mit dem Ende des
EingielRens nicht enden muss. Vielmehr kann diese Be-
wegung fortgesetzt werden, also auch zumindest wah-
rend eines Teils der Dauer der Scheiben- bzw. Gussteil-
bildung, gegebenenfalls bis zu deren Ende.

[0037] Nach Beendigung des Gusses wird die
Giel3form der Gielvorrichtung respektive der Bewe-
gungsmechanik entnommen und gedffnetund das Guss-
teil entnommen. Dieses wird sodann einem Ofen zuge-
fuhrt, in dem es entsprechend gebrannt wird, wodurch
der Sanitarartikel hergestellt wird. Eine bei diesem Brand
einsetzende Schwindung oder Deformation wurde durch
die originare Formgebung des Gussteils bereits gegen-
modelliert, so dass sich durch diese Schwindung und
Deformation insgesamt die gewiinschte Endgeometrie
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des Sanitarartikels einstellt.

[0038] Die Herstellung desselben, also des Gussteils
sowie des Sanitarartikels, ist, auch bei sehr dinner
Wandstarke und extrem engen Radien, mit einer Vitre-
ous-China-Masse mdglich, da aufgrund des erfindungs-
gemaRen Verfahrens, insbesondere des Rotierens der
Gielform, eine vorteilhafte Beeinflussung der Ausrich-
tung der plattchenférmigen Schlickerbestandteile errei-
chen lasst, so dass reproduzierbare Verteilungen von
Gussteil zu Gussteil erreicht werden kénnen, so dass
also eine etwaige brandbedingte Schwindung oder De-
formation reproduzierbar vorherbestimmbarist und dem-
entsprechend bei der geometrischen Auslegung des
Gussteils bereits berlicksichtigt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines sanitédrkeramischen
Gussteils, bei dem ein keramischer Schlicker in eine
GieRform gegossen wird, in der sich aus dem Schli-
cker das Gussteil bildet, dadurch gekennzeichnet,
dass die Giel3form (1) zumindest wahrend eines
Teils der EingieRdauer um eine Achse (3) rotiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die GielRform (1) wahrend der ge-
samten EingieRdauer rotiert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gie3form (3) zusatzlich um
wenigstens weitere eine Achse (4) geschwenkt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachse (4) senkrecht zur
Drehachse (3) steht.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschwenkung der
GieRform (1) vor dem Beginn der Drehbewegung
erfolgt und der Schwenkwinkel wahrend der Dreh-
bewegung beibehalten wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die GieRRform (1) in einer tber-
lagerten Bewegung simultan gedreht und ge-
schwenkt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die GielRform (1) reziprok ge-
schwenkt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die reziproke Schwenkbewegung
2-20 Mal pro Minute von der einen Endlage in die
andere Endlage erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Schwenkwinkel
zwischen +10°-75°, insbesondere zwischen =15°-
45° und vorzugsweise *+20° betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehge-
schwindigkeit zwischen 5-30 U/min. insbesondere
zwischen 10-25 U/min betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Giel3¢form
(1) eine Gipsform oder eine Druckgussform verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlicker
neben Wasser enthalt (in Gew%):

Sio, 55-65
Al,O4 20-34
Flussmittel 45-6,5

Farbende(s) Oxid(e) 0,7-1,8

sowie einen Rest an Verunreinigungen oder Zu-
schlagen.

Sanitarkeramisches Gussteil, hergestellt nach dem
Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che.

Sanitarkeramischer Artikel, hergestellt durch Bren-
nen eines sanitarkeramischen Gussteils nach An-
spruch 13.
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